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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@) Halbzeug als Formkorper zur Herstellung von Zahnersatzteilen 

@ Halbzeug als Formkorper zur Herstellung von Zahner- 
satzteilen, wie Kronen, Inlays, Onlays, Veneers, Brucken 
Oder Bruckenteilen, durch Materialabtragen, das dadurch 
gekennzeichnet ist, daS der Formkorper aus einem Basis- 
korper und mindestens einer diesen wenigstens teilweise 
bedeckenden Schicht aufgebaut ist, wobei der Basiskor- 
per und die Schicht aus unterschiedlich pigmentierten, 
nicht-metallischen Dental-Materialien aufgebaut sind und 
wobei der Basiskorper farbintensiver ist als die Schicht, 
derart, dafS die Transparenz der Schicht fur Strahlung im 
sichtbaren Wellenlangenbereich grower ist als die des Ba- 
siskorpers. 
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Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung betrifiFt ein Halbzeug als 
Formkorper zur Herstellung von Zahnersatzteilen, wie Kro- 
nen, Inlays, Onlays, Veneers, Brucken oder Briickenteilen, 
durch Materialabtragen. 

Es ist bekannt, Zahnersatzteile, wie Kronen, Inlays, On- 
lays, Veneers, Brucken oder Bruckenteile, aus einem Form- 
korper herzusteUen, indem ein soicher Formkorper durch 
Schleifen oder Frasen seiner AuBenseite zu dem gewunsch- 
ten Zahnersatzteii geformt wird. 

In Bezug auf die vorstehend angegebene Verfahrensweise 
sind verschiedene Systeme bekannt, die sich wie folgt dar- 
stellen lassen: 

Bei dem sogenannten "Cerec-System" bzw. der "Cerec-Me- 
thode" wird das herzustellende Zahnersatzteii koordinaten- 
maBig erfafit und die Daten werden dann einer Frasstation 
zugefuhrt. In die Frasstation wird ein Formkorper einge- 
spannt, der bei diesem System aus Aluminiumoxidkeramik 
besteht. AnschlieBend wird der Formkorper so bearbeitet, 
daB beispielsweise eine Rohkrone erzeugt wird. Danach 
wird die noch ofFenporige Keramik mit Lanthan-Glas infil- 
triert, um eine gewisse Festigkeit des Formkorpers zu erzie- 
len. Als abschlieBender Schrift erfolgt eine Verblendung des 
infiltrierten Rohteils. Entsprechend den asthetischen Anfor- 
derungen, insbesondere in Bezug auf die Farbcharakterisie- 
rung, werden unterschiedliche Farbkomponenten aufgetra- 
gen, was sehr zeitaufwendig ist. Ohne die Farbkomponenten 
(Verblendkeramik) kann mit diesem System nicht den asthe- 
tischen Anspnichen nachgekommen werden. Hinzu kommt, 
daB bei groBen Schichtstarken der porosen Keramik der In- 
filtration sprozeB mit Lanthan-Glas nicht definiert kontrol- 
lierbar ist. 

Mit dem sogenannten "Cicero-System" lassen sich me- 
tall-keramische Kronen maschinell erstellen. Auch bei die- 
sem System werden die Daten des zu erstellenden Zahner- 
satzteils erfaBt und einer 3D-Frasmaschine zugefuhrt, die ei- 
nen Fonnkorper entsprechend den eingegebenen Daten 
frast. Im Rahmen dieses Verfahrens wird nicht nur der das 
Untergerust bildende Formkorper hinsichtlich seiner Koor- 
dinaten berechnet, sondern auch ein konkreter Materialauf- 
bau, der spater auf dem gefrasten Formkorper gebildet wer- 
den soil, um das entsprechende Material in der geeigneten 
Schichtdicke an den verschiedenen Bereichen des Rohlings 
unter Einhaltung der Enddimensionen aufzubauen. Als 
Formkorper wird eine feuerfeste Keramik mit diamantierten 
und Hartmetall-Frasem bearbeitet. AnschlieBend wird als 
auBeres Material eine Keramik bestehend aus verschiedenen 
Farbkomponenten auf den vorgefrasten Block aufgebracht. 
^ Bei einem weiteren System, dem sogenannte "Precident- 
System", wird auch eine mittels Computer unterstutzte Fras- 
technik angewandt. Als Ausgangskorper wird ein Material- 
rohling aus Titan oder Zirkon-Oxid eingesetzt. Um ein as- 
thetisch ansprechendes Bild des Zahnersalzes unter Anwen- 
dung dieses Verfahrens zu erzielen, miissen noch weitere 
Bearbeitungsschritte bzw. VerblendmaBnahmen vorgenom- 
men werden. 

Zusammenfassend ist festzustellen, daB sich bei den Ver- 
fahren nach dem Stand der Technik, wie sie vorstehend be- 
schrieben sind, nach dem Frasen des Formkorpers zeitauf- 
wendige Verfahrensschritte anschlieBen miissen, um ein as- 
thetisches, dem naturlichen Zahn moglichst nahekommen- 
des Erscheinungsbild des Zahnersatzes zu erzielen. Solche 
sind, wie vorstehend angefuhrt, beispielsweise verschiedene 
Verblendschritte. 

Die Formkorper, die gemaB den vorstehenden Verfahren 
bereitgestellt werden, werden industriell in verschiedenen, 
eng begrenzten Grundformen vorgefertigt, so daB aus diesen 



Systemen von Grundkorpem die jeweils geeigneten Fonnen 
zum Frasen der Zahnersatzteile herangezogen werden. 

Es ist auch bekannt, Zahnersatz unter Anfertigung eines 
Geriists aufzubauen. Diese Geriiste werden auf den Patien- 
5 ten abgestimmt gefertigt, um anschlieBend darauf, beispiels- 
weise auf einem Modellstumpf, ein Kemmaterial in defi- 
nierien Schichten aufzutragen und auszuharten, um darauf 
wiederum ein Verblendmaterial aufzutragen und auszuhar- 
ten oder zu brennen. Das aufgetragene Verblendmaterial 

10 wird dann endbearbeitet, beispielsweise durch Frasen und 
Polieren bis zum Hochglanz. Ein derartiges Verfahren fiihrl 
zu asthetisch guten Ergebnissen, ist allerdings mit mehreren, 
verschiedenen Verfahren sschriften verbunden und daher 
zeitintensiv, um die einzelnen Schichten des Zahnersatzes 

15 aufzubauen. Eine derartige Herstellung eines Zahnersatz- 
teils aus Kunststoff ist aus der DE-PS 37 08 618 bekannt. 

Ausgehend von dem eingangs beschriebenen Stand der 
Technik liegt der vorliegenden Erfindung nun die Aufgabe 
zugrunde, ein Halbzeug als Foniikorper zur Herstellung von 

20 Zahnersatzteilen bereitzustellen, das industriell vorgefertigt 
werden kann, um daraus einen Zahnersatz herzusteUen, der 
ohne wesentliche Oberflachenbearbeitung und/oder Be- 
schichtung bzw, Verblendung dem asthetischen Erschei- 
nungsbild des naturlichen, zu ersetzenden Zahns angepaBt 

25 ist. 

Diese Aufgabe wird erfindung sgemaB, ausgehend von 
dem bekannten Halbzeug, wie es eingangs beschrieben ist, 
dadurch gelost, daB der Formkorper aus einem Basiskorper 
und mindestens einer diesen wenigstens teilweise bedecken- 

30 den Schicht aufgebaut ist, wobei der Basiskorper und die 
Schicht aus unterschiedlich pigmentierten, nicht- metalli- 
schen Den tal-Materi alien aufgebaut sind und wobei der Ba- 
siskorper farbintensiver ist als die Schicht derart, daB die 
Transparenz der Schicht fur Su-ahlung im sichtbaren Wei- 

35 lenlangenbereich groBer ist als die des Basiskorpers. Durch 
den Aufbau des Formkorpers in Form eines Basiskorpers 
mit einer Schicht, wobei die Schicht eine geringere Pigmen- 
tierung besitzt als der Basiskorper. wird bereits der Form- 
korper in seinem farblichen Erscheinungsbild dem zu erset- 

40 zenden Zahnbereich angepaBt. Aus diesem Formkorper 
wird dann der zu erstellende Zahnersatz mit rotierenden In- 
strumenten, vorzugsweise spanabhebend auf seine Endau- 
Benkontur bearbeitet. AnschlieBend kann das auf die Endab- 
messungen bearbeitete Zahnersatzteii poliert werden. Je 

45 nach der Form des zu erstellenden Zahnersatzteils wird eine 
vorgegebene Grundform eines Fonnkorpers, beispielsweise 
aus einem System von drei oder vier Grundformen, verwen- 
det, so daB bereits durch die Grundform das grobe, formma- 
Bige Erscheinungsbild des Zahnersatzes vorgegeben ist. Im 

50 Rahmen der Konturausarbeitung des Zahnersatzes wird zu- 
nachst die auf den Basiskorper aufgebrachte Schicht bear- 
beitet. Der Formkorper wird hierzu bevorzugt so bearbeitet, 
daB im sichtbaren Bereich diese Nacharbeitung der Kontur 
nur in der auBeren Schicht erfolgt, so daB ein Frasen des 

55 Formkorpers bis zur Tiefe des Basiskorpers nicht erfolgt. 
Aufgrund der unterschiedlichen Pigmentierung kann gerade 
in diesem sichtbaren Bereich die auBere Schicht, die gerin- 
ger als der Basiskorper pigmentiert ist, zusammen mit dem 
darunterliegenden, durchscheinenden Material des Basis- 

60 korpers, das natiirliche Erscheinungsbild des Zahnschmel- 
zes bzw. Dentins angenahert werden. Selbst wenn es die 
Formgebung erfordert, daB an gewissen Stellen der Form- 
korper so stark in der Oberflache bearbeitet wird, daB ein 
Abtrag bis zu dem Material des Basiskorpers erfolgt bleibt 

65 dennoch das dem naturlichen Zahn angepaBte Erschei- 
nungsbild im wesentlichen erhalten. Der Zahnersatz kann 
demnach ohne aufwendige Beschichtung eines Grund- oder 
Tragkorpers erstellt werden. AuBerdem konnen Formkorper 
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in verschiedenen Zahnfarben, z. B. in alien 16 sogenannten 
"VE-TA-Farben", bereitgestellt werden, d. h. in solchen Far- 
ben, daB das Enderscheinungsbild des Zahnersatzes demje- 
nigen des zu ersetzenden Zahnbereichs entspricht. Selbst- 
versiandlich kann, falls erforderlich, ein nachtraglicher Auf- 5 
trag eines erforderlichen Oberflachenmaterials erfolgen, 
was aber nur dann erfolgen soUte, wenn der bereiigestellte 
Formkorper nur sehr grob dem zu erstellenden Zahnersatz 
angepafit ist. Eine solche Nacharbeitung kann auch dann 
dienlich sein, wenn in eng begrenzten Zonen die auBere lO 
Schicht soweit abgefrast ist, daB der Basiskorper zur Ober- 
flache freigelegt ist. Gleichzeitig kann eine Erganzung bzw. 
Reparatur leicht im Mund vorgenommen werden, wenn dies 
erforderlich oder gewiinscht wird. 

Durch den erfindungsgemaBen Formkorper konnen die 15 
Herstellkosten eines herzustellenden Zahnersatzes erheblich 
im Vergleich zu bekannten Verfahrensweisen herabgesetzt 
werden, da die Herstellung des Zahnersatzes im wesentli- 
chen nur durch einen Abtrag des Formkorpers erfolgt, bis 
die Endform erreicht wird, im Gegensatz zu MaBnahmen 20 
nach dem Stand der Technik, wo anschlieBend, gerade um 
das farbliche Erscheinungsbild des Zahnersatzes dem des 
natiirlichen Zahns anzupassen, ein arbeitsintensiver Aufbau 
mit zusatzlicher Beschichtung, wie Verblendung, erforder- 
lich ist. 25 

Der Basiskorper kann bevorzugt mit mehreren Schichten 
bedeckt sein, die diesen an verschiedenen Oberflachenberei- 
chen abdecken. Hierdurch ist es beispielsweise moglich, ei- 
nem Zahnersatz, der liber seine Oberflache eine unterschied- 
liche Farbgebung erhalten soli, mit dieser Schichtung herzu- 30 
stellen, wobei dann die verschiedenen Schichten unter- 
schiedlich pigmentiert sind, um dieses Farbbild zu erzielen. 
Solche Schichten konnen sich teilweise iiberlappen. Um 
eine gewisse Abstufung der Farbgebung von der auBeren 
Schicht zu dem Basiskorper hin zu erzielen, konnen mehrere 35 
Schichten iibereinander gelegt sein, die dann jeweils eine 
unterschiedliche, definiert abgestufte Pigmentierung besit- 
zen. Hierdurch ist eine einfache, ubel den Schichtaufbau 
herstellbare Feinabstimmung der Farbe moglich. 

Um das auBere Erscheinungsbild eines aus einem Form- 40 
korper gemaB der Erfindung herzustellenden Zahnersatzes 
dem natiirlichen Zahn, der ersetzt werden soil, sehr nahe an- 
zupassen, sollten der Basiskorper und die auBere Schicht ei- 
nen Unterschied in der Transparenz von mindestens 10% 
aufweisen. Hierdurch wird eine Wirkung erzielt, die derjeni- 45 
gen entspricht, die dem des Dentins des naturlichen uber- 
deckenden Schmelzes entspricht. Weiterhin sollte vorzugs- 
weise der Basiskorper eine Transparenz fur Strahlung in 
sichtbaren WeUenlangenbereich und bezogen auf eine Mate- 
rialdicke von 1 mm von 20 bis 45%, vorzugsweise im Be- 50 
reich von 35 bis 40%, besitzen. 

Im Gegensatz dazu sollte die auBere Schicht, bezogen auf 
Strahlung im sichtbaren WeUenlangenbereich und bezogen 
auf eine Materialdicke von 1 mm, eine Transparenz von 55 
bis 90%, vorzugsweise im Bereich von 60 bis 80%, haben. 55 

Eine geeignete Dicke der auBeren Schicht beu-agt minde- 
stens 0,1 mm. Sie sollte eine maximale Dicke von 10 nmi, 
vorzugsweise 2 mm, nicht uberschreiten. Die bevorzugte 
Schichtdicke liegt zwischen 0,1 und 1,5 mm. 

Fur die auBere Geometrie des Formkorpers werden be- 60 
vorzugt stabformige Telle eingesetzt mit zwei Stimflachen 
an gegenuberliegenden Seiten. Solche Formkorper sind mit 
einer Lange von 10 bis 50 mm, vorzugsweise zwischen 10 
und 20 mm, in Richtung der Langsachse dimensioniert, 
Dariiberhinaus soUten die Stimflachen einen kreis- oder el- 65 
lipsenfbrmigen Querschnitt aufweisen. Der Durchmesser 
der Stimflachen liegt hierbei zwischen 5 und 30 mm, 

Aus Formkorpem, die gemaB den vorstehenden Angaben 
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dimensioniert sind, konnen die verschiedenen, zu ersetzen- 
den Zahne gefrast werden, soweit es sich um einen einzel- 
nen Zahnersatz handelt. Durch eine leicht konische Form in 
Richtung der Achse des stabformigen Fonnkorpers gesehen, 
kann bereits durch die Grundform des Fonnkorpers der zu 
erseizende Zahn in Bezug auf seine Zahnachse und seine 
Kauflache bzw. Schneidkante angepaBt werden. Es ist er- 
sichtlich, daB diejenige Stimflache des fertiggestellten 
Zahnersatzes, die dem 21ahnstumpf zugewandt ist bzw. die 
Kroneninnenseite bildet, unmittelbar durch das Material des 
Basiskorpers gebildet werden kann. Dieser Bereich bietet 
sich auch dazu an, in das Bearbeitungswerkzeug einge- 
spannt zu werden, wozu der Basiskorper entsprechend ver- 
langert werden kann oder in diese Stimflache ein Haltezap- 
fen eingesetzt werden kann. Bei einem konisch ausgebilde- 
ten Formkorper handelt es sich dabei um die Stimflache mit 
dem kleineren Querschnitt. 

In einem weiteren, bevorzugten Aufbau des Halbzeugs 
bzw. des Formkorpers wird die Dicke der Schicht oder die 
Dicke der Schichten in Richtung der Langsachse gesehen zu 
der Stirnflache mit dem groBen Querschnitt hin zunehmend 
ausgebildet. Dies kann dadurch erreicht werden, daB der Ba- 
siskorper durch einen zylindrischen oder stabformigen Kor- 
per gebildet wird, der entlang seiner Langsachse einen 
gleichbleibenden Querschnitt aufweist, wahrend die koni- 
sche AuBenform nur durch den unterschiedlich dicken 
Schichtaufbau erzeugt ist. Hierdurch kann fur den Basiskor- 
per eine Grundform mit gleichbleibendem Querschnitt ver- 
wendet werden, indem beispielsweise solche Basiskorper 
von einem Endlosstab entsprechend abgelangt werden. 
Durch den unterschiedlichen Aufbau der Schicht ergibt sich 
eine groBe Hexibilitat in Bezug auf die Anpassung dieses 
Formkorpers bzw. Halbzeugs an die Formgebung des herzu- 
stellenden Zahnersatzes, und zwar unter Beibehaltung des 
farblichen Erscheinungsbilds des zu ersetzenden Zahns. 

Bevorzugt wird als Werkstoff fur das Halbzeug ein Den- 
tal-Kunststoff verwendet, der mit mindestens 30 Gew.-% 
anorganischem Fullstoff gefullt ist. Bei einem solchen Ma- 
terial handelt es sich urn eine Materialart, die in ihrer Festig- 
keit zwischen einem reinen Kunststoff und einer Keramik 
liegt. Es hat sich gezeigt, daB Formkorper, die nur aus 
Kunststoff hergestellt sind, beim Oberflachenbearbeiten 
schmieren und unter anderem das jeweilige Werkzeug zu- 
setzen. Im Gegensatz dazu sind Keramiken nur durch mit 
Diamant bestuckte Werkzeuge bearbeitbar, d. h. es ergibt 
sich eine relativ groBe Oberflachenrauhigkeit, die nur durch 
eine anschlieBende, aufwendige Politur beseitigt werden 
kann. Durch die vorstehend angegebene, bevorzugte Materi- 
alzusammensetzung werden in Bezug auf die Oberflachen- 
bearbeitung und dann, wenn sie mechanisch erfolgt, Vorteile 
dadurch erzielt, daB diese Bearbeitung spanabhebend vorge- 
nommen werden kann. Mit einer solchen spanabhebenden 
Bearbeitung konnen, im Gegensatz zu einem Schleifen, be- 
reits sehr glatte Oberflachenstrukturen erzielt werden, die, 
wenn iiberhaupt, nur einer geringen Nachpolitur bedurfen. 
Weitere Vorziige eines solchen mit einem hohen Anteil an 
anorganischen Materialen gefiillten Kunststoffs liegen in ei- 
ner hohen Biegebruchfahigkeit, die deutlich hoher als bei ei- 
ner Keramik liegt sowie einem E-Modul der erheblich ge- 
ringer ist als derjenige von Verblendkeramiken, so daB sol- 
che Halbzeuge auch fiir als Implantat getragene Konstruk- 
donen einsetzbar sind. Der Formkorper ist bevorzugt gebil- 
det aus etwa 30 bis 60 Gew.-% feinstgemahlenem Ba-Al-Si- 
likatglas (KomgroBe < 2 jjm, mittlere KorngroBe = 0,7 pm), 
etwa 5 bis 30 Gew.-% rheologisch wirksamer Kieselsaure 
(PrimarkomgroBe ca. 1 ^jm) und etwa 10 bis 35 Gew.-% or- 
ganischem Glas eines Gemisches aus mehrfunktionellen, 
hochmolekularen Methacrylsaureestem. Unter den vorste- 
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hend beschriebenen Materialien ist ein Material hervorzuhe- 
ben, das folgende Zusammensetzung aufweist: 
Der Werkstoff fur das Halbzeug umfaBt im wesentlichen 
drei Glas- oder glasahnliche (vitroiden) Bestandteile: 

a) feinstgemahlenes Ba-Al-Silikatglas (KomgroBe < 
2 pm, mittlere KomgroBe = 0,7 )jm) ca. 55 Gew,-% 

b) rheoLogisch wirksaine Kieselsaure (ein Quarzglas- 
rohsloff, PrimarkorngroBe ca. 1 pm) ca. 15 Gew.-% 

c) organisches Glas (aus abgestimmt mehrfunktionel- 
len, hochmolekularen Methacrylsaureestem, die zu 
deutlich hoher vemetzten, amorphen Strukturen fiihren 
als herkommliche Monomermatrices) ca. 30Gew.-% 
inklusive aller Hilfsstoffe. 

Zur Herstellung des Halbzeugs werden die drei Bestand- 
teile gemischt und durch lichtinduzierte Vemetzung der re- 
aktiven Methacrylsaureester-Komponenten ein polymeres, 
organisches Glas gebildet, (hochvernetzte, amorphe Struk- 
tur unter Silan-Einbindung der poly-fun ktionalisier ten Glas- 
fiillstoffe), so daB ein homogener, glasahnlicher, zaher 
Werkstoff (Vitroid) entsteht. 

Weitere Einzelheiten und Merkmale des erfindungsgema- 
fien Halbzeugs ergeben sich aus der nachfolgenden Be- 
schreibung von Ausfuhrungsbeispielen anhand der Zeich- 
nung. In der Zeichnung zeigt: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines quaderfor- 
migen Halbzeugs gemaB der Erfindung mit einem angedeu- 
teten Zahn, der daraus gefertigt werden kann. 

Fig. 2 einen Schnitt entiang der Linie II-II in Fig. 1, 

Fig. 3 ein weiteres Halbzeug in Form eines umgekehrten 
Kegelstumpfes, 

Fig. 4 einen Schnitt durch ein Halbzeug entiang der 
Langsachse, mit einem zweischichtigen auBeren Aufbau, 
und 

Fig. 5 eine der Fig. 4 entsprechende DarsteUung eines 
Halbzeugs mit elliptischem Querschnitt. 

Das Halbzeug, wie es in den Fig. 1 und 2 dargestellt ist, 
dient als Formkorper zur Herstellung von Zahnersatzteilen, 
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wie beispielsweise einer Zahnkrone. Der Formkorper besitzt 40 satzteil zu frasen, 



wahrend diejenige der auBersten Schichten 4 zwischen 55 
und 90% Uegt, und zwar bezogen auf eine Materialdicke 

von 1 mm und fur Wellenlange im sichtbaren Bereich. 

Um aus einem Halbzeug gemaB der Erfindung ein denta- 
les Ersatzteil herzustellen, wird ein dem Ersatzteii entspre- 
chendes Halbzeug bzw. ein Formkorper aus einem entspre- 
chenden, bereitgestellten Sortiment ausgewahlt, der der 
Form des zu erstellenden Ersatzteiles am nachsten kommt. 
Danach wird das herzustellende Ersatzteil koordinatenma- 
Big in Bezug auf den Formkorper festgelegt, beispielsweise 
so, daB die herzustellende Krone (hier Backenzahn) 5 der 
Fig, 1 im wesenthchen zentrisch zu der Achse 6 orientiert 
ist. Danach wird das Halbzeug mittels eines Haltezapfens 7, 
der in einer entsprechenden Aufnahmebohrung von der 
Grundflache 3 aus in dem Basiskorper 1 eingesetzt ist, ein- 
gespannt. AnschlieBend wird mit einem Fraswerkzeug ent- 
sprechend den voigegebenen Koordinaten der AuBenkontur 
der Krone (hier Backenzahn) 5 gefrast. Nachdem das Zahn- 
ersatzteil fertiggestellt ist, kann es in seiner Lange, d. h. in 
seiner Lange in Richtung der Achse 6, von der Grundflache 
3 aus auf die entsprechende Lange, die fiir das Zahnersatz- 
teil erforderlich ist, gekurzt werden. Die fertiggestellte 
Krone (hier Backenzahn) 5 besitzt als Kern den Basiskorper 
1, der dann allseitig auf der AuBenseite von dem Material 
der auBeren Schicht 4 umgeben ist. Aufgrund der geringeren 
Pigmentierung der auBeren Schicht 4 zeigt diese Schicht 4 
ein Erscheinungsbild, das dem Zahnschmelz angepaBt ist, 
insbesondere auch dadurch, daB der Basiskorper eine hohere 
Pigmentierung und damit geringere Transparenz als die au- 
Bere Schicht 4 besitzt, so daB der Basiskorper 1 die auBere 
Schicht 4 hinterlegt, ahnlich dem Dentin des naturlichen 
Zahns. Durch diese unterschiedliche Transparenz ergibt sich 
ein Erscheinungsbild, das dem des Transparenzverhaltens 
eines naturlichen Zahns anpaBbar ist, 

Es wird ersichtlich, daB fur die verschiedenen Zahnersatz- 
teile, die bestimmte Zahne ersetzen soUen, beispielsweise 
Molaren (Seitenzahne) oder Pramolaren (kleine Seiten- 
zahne), bestimmte Grundformen des Halbzeugs bereitge- 
stellt werden mussen, um daraus ein entsprechendes Zahner- 



einen inneren Basiskorper 1, der eine konische, sich zur 
Oberseite 2 hin verjungende Form aufweist. mit einer etwa 
quadratischen Grundflache 3, Der konische Basiskorper 1 
ist, abgesehen von der Grundflache 3, auf alien funf verblei- 
benden Seitenflachen von einer auBeren Schicht 4 umgeben. 
Basiskorper 2 und die Schichten 4 sind aus einem Dental- 
kunststoff gefertigt bei dem es sich vorzugsweise um einen 
mit einem anorganischen Fullstoff gefullten Kunststoff han- 
delt, wobei der FuUstoffgehalt mindestens 30 Gew.-% be- 
tragt. Als FuUstoffe werden zum Beispiel Ba-Al-Si-Glas 
Oder keramische Splitter eingesetzt. 

Der Basiskorper 1 unterscheidet sich von den ihn umge- 
benden auBeren Schichten durch die unterschiedliche Pig- 
mentierung, d. h. der Basiskorper 1 ist starker pigmentiert 
als die Schichten 4. Mit einer solchen MaBnahme soil der 
Formkorper in seiner Materia Is truktur und damit seinem au- 
Beren Erscheinungsbild, nachdem ein dentales Ersatzteil 
daraus gefrast wurde, dem naturlichen Erscheinungsbild des 
Zahns, der ersetzt werden soil, angepaBt werden. Wie gut 
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In Fig. 3 ist ein Halbzeug in Fonn eines umgekehrten Ke- 
gelstumpfes dargestellt. Der Basiskorper 11 ist aus einem 
zylindrischen Stab gebildet, wahrend die auBere Schicht 4 
den eigenthchen Konus bildet. Ein derartig geformtes Halb- 
zeug kann dazu eingesetzt werden, daraus einen Eckzahn 
oder einen Frontzahn zu frasen. 

Wiederum kann vor dem Frasvorgang der zu ersetzende 
Zahn koordinatenmaBig zu der Achse 6 des Formkorpers 
ausgerichtet werden, um den Basiskorper 11 sowie die dar- 
50 auf verbleibenden Bereiche der Schicht 4 in einer optimier- 
ten Lage zu orientieren. Es sollte darauf geachtet werden, 
daB der sichtbare Bereich des Zahnersatzes vollstandig von 
der auBeren Schicht 4 bedeckt ist, um das angesprochene, 
asthetische Erscheinungsbild des Ersatzes demjenigen des 
zu ersetzenden Zahns anzupassen. Falls der Formkorper so 
weit abgefrast werden muB, daB Bereiche der auBeren 
Schicht vollstandig entfemt werden und der Basiskorper 11 
die auBere, sichtbare Seite bildet, wird dieser Bereich in ei- 
ner Richtung orientiert, die nach dem Einbau des Ersatzteils 
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anhand der SchnittdarsteUung der Fig. 2 zu erkennen ist, ist 60 beim Patienten nicht sichtbar 



die Form des Basiskorpers 1 so gewahlt, daB er in dem 
Kernbereich des spater daraus zu frasenden Zahns hegt (im 
vorliegenden Beispiel ein Backenzahn), wahrend die auBe- 
ren Schichten 4 die AuBenseite, vergleichbar mit dem Zahn- 
schmelz eines naturhchen Zahns, bilden. Die vorstehend an- 
gesprochene Transparenz des Basiskorpers 1 sowie die der 
auBeren Schichten 4 ist bevorzugt so gewahlt, daB die Trans- 
parenz des Basiskorpers 1 zwischen 35 bis 40% betragt 



ist. 
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Der Formkorper, wie er in Fig. 3 dargestellt ist, besitzt 
eine Lange 9 von 40 mm, einen Durchmesser 10 der unieren 
Kegelstumpfendflache 12 von 15 mm, einen Durchmesser 
13 der oberen Kegelstumpfendflache 14 von 25 mm und ei- 
nen Durchmesser 15 des Basiskorpers 11 von etwa 8 mm. 
Auch bei diesem Formkorper kann von der Kegelstump- 
fendflache 12 aus in einer entsprechenden Sacklochbohrung 
ein nicht naher darstellter Haltezapfen eingesetzt werden. 
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um diesen Formkorper in die Aufnahme eines Fiiiswerk- 
zeugs einzuspannen. 

In Fig. 4 ist eine gegeniiber dem Formkorper 1 der Fig, 1 
und 4 modifizierter Aufbau gezeigt, wobei die Darstellung 
der Fig. 4 einen Schnitt zeigt, der senkrecht zu der Achse 6 5 
der Fig. 2 vorgenomrnen ist. In diesem Ausfuhrungsbeispiel 
isl der Basiskorper 1 von einer mittieren Schicht 16 und ei- 
ner auBeren Schicht 17 umgeben. Die jeweiligen Schichten 
16 und 17 sind mit unterschiedlichen Pigmentierungen ver- 
sehen, wobei die auBere Schicht 17 die geringste Pigmentie- 10 
rung aufweist, wahrend der Basiskorper 1 die hochste Pig- 
mentierung aufweist. Auf diese Art und Weise wird der 
Formkorper von dem Basiskorper 1 aus nach auBen stufen- 
weise transparenter gestaltet, um noch weiter das Gesamt- 
bild eines daraus gefrasten Zahns dem naturlichen Erschei- 15 
nungsbild eines Zahns anzupassen. In dieser Ausfuhrungs- 
form besitzt der Formkorper eine auBere Kantenlange 18 
von etwa 12 mm mit einer Dicke der beiden Schichten 17 
und 18 von jeweils etwa 1,5 mm, 

Eine weitere Querschnittsdarstellung ist in Fig. 5 gezeigt. 20 
In diesem Fall ist der Basiskorper 19 im Querschnitt eUip- 
senfonnig und wird auf seiner AuBenseite von einer auBeren 
Schicht 4 umgeben, die allseitig eine etwa gleichbleibende 
Dicke aufweist. Der Basiskorper 19 besitzt eine Lange von 
etwa 20 mm in Richtung der groBen Halbachse 22, wahrend 25 
die AuBenabmessung in Richtung der groBen Halbachse 22 
21 mm betragt. Die entsprechenden Abmessungen in Rich- 
tung der kleinen Halbachse 23 betragen etwa 4 mm fur den 
Basiskorper 19 und etwa 8 mm fiir die entsprechende Au- 
Benabmessung 25 des Halbzeugs. 30 

Es wird ersichtlich werden, daB durch den mindestens 
zweischichtigen Aufbau des Halbzeugs, d. h. jeweils ein Ba- 
siskorper, der von mindestens einer auBeren Schicht umge- 
ben wird, und die unterschiedliche Pigmentierung der Tfeile, 
wobei die Pigmentierung zur AuBenseite hin geringer wird, 35 
das asthetische Erscheinungsbild des Zahnersatzes demjeni- 
gen des natiirlichen Zahns, der ersetzt werden soil, sehr nahe 
angepaBt werden kann. Um eine relativ breite Palette von 
Zahnbildem anpassen zu konnen, ist es notwendig, eine ge- 
wisse Palette an verschiedenen Formen bereitzuhalten, die 40 
wiederum durch eine unterschiedliche Pigmentierung und 
Grundfarbung in den in Frage kommenden Zahnfarben ab- 
gestuft sind. 

Als Material fur das Halbzeug wird bevorzugt ein mit 
GlasfuUstoffen bzw. KeramikfullstofTen gefiillter Kunststoff 45 
verwendet, wobei ein Material in der oben angegebenen Zu- 
sammensetzung als besonders geeignet hervorzuheben ist. 
Solche Materialien zeichnen sich durch eine hohe Zahelasti- 
zitai aus, sie konnen allerdings dennoch spanabhebend bear- 
beitet werden. Dies ist sehr wesentlich, da mit einer solchen 50 
spanabhebenden Bearbeitung, um den Zahnersatz aus dem 
Halbzeug bzw. dem Formkorper herauszuarbeiten, eine sehr 
glatte Oberflache erzielt wird, im Gegensatz zu einem 
Schleifen oder einer anderen mechanischen Bearbeitung. Es 
hat sich gezeigt, daB an der Endform im wesentlichen nur 55 
eine Nachpolitur erforderiich ist, um den Zahnersatz fertig- 
zustellen mit einer guten Oberflachenglatte. 

Es lassen sich sehr homogene Basiskorper herstellen, 
auch wenn sie in mehreren Schichten mit unterschiedlichen 
Pigmentierungen bzw. Transparenzen versehen sind. 60 

Durch die Kompatibilitat des Basiskorpers und in den 
Dental-Labors oder -Praxen vorhandenen Fullungs- oder 
Verblendmaterialien konnen Erganzungen bzw. Reparaturen 
ohne hohen Zeitaufwand und thermische Belastung durch- 
gefiihrt werden. 65 
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Patentanspriiche 

1. Halbzeug als Fonnkorper zur Herstellung von 
Zahnersatzteilen, wie Kronen, Inlays, Onlays, Veneers, 
Briicken oder Briickenteilen, durch Mated alabtragen, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Formkorper aus ei- 
nem Basiskorper (1; 11; 19) und mindestens einer die- 
sen wenigstens teilweise bedeckenden Schicht (4; 16, 
17) aufgebaut ist, wobei der Basiskorper (1; 11; 19) 
und die Schicht (4; 16, 17) aus unterschiedlich pigmen- 
tierten, nicht-metallischen Den tal-Materi alien aufge- 
baut sind und wobei der Basiskorper (1; 11; 19) farbin- 
tensiver ist als die Schicht (4; 16, 17) derart, daB die 
Transparenz der Schicht (4; 16, 17) fiir Strahlung im 
sichtbaren Wellenlangenbereich groBer ist als die des 
Basiskorpers (1; 11; 19). 

2. Halbzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Basiskorper (1; 11; 19) mit mehreren 
Schichten (4; 16, 17) bedeckt ist, die verschiedene 
Oberflachenbereiche des Basiskorpers abdecken. 

3. Halbzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schichten eine unterschiedliche Farbung 
aufweisen. 

4. Halbzeug nach Anspruch 2 oder Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB sich die Schichten (16, 17) 
teilweise uberlappen. 

5. Halbzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Basiskorper (11) mit 
mehreren ubereinanderliegenden Schichten (16, 17) 
bedeckt ist. 

6. Halbzeug nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schichten (16, 17) unterschiedlich pigmen- 
tiert sind, wobei der Pigment- Anteil der Schichten (16, 
17) vom Basiskorper (11) zu der auBeren Schicht (17) 
hin abnimmt. 

7. Halbzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Basiskorper (1; 11; 19) 
und die auBerste Schicht (4; 17) einen Unterschied in 
der Transparenz von mindestens 10% aufweisen. 

8. Halbzeug nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Basiskorper (1; 11; 19) eine Transparenz 
von 20 bis 45% bezogen auf eine Materialdicke von 1 
mm aufweist. 

9. Halbzeug nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Transparenz 35 bis 40% betragt. 

10. Halbzeug nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB der auBerste Schichtbereich (4; 17) eine Trans- 
parenz von 55 bis 90% bezogen auf eine Materialdicke 
von 1 mm aufweist. 

11. Halbzeug nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transparenz 60 bis 80% beu-agt. 

12. Halbzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die auBerste Schicht (4; 17) eine Dicke von 
mindestens 0,1 mm besitzt. 

13. Halbzeug nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die auBerste Schicht (4; 17) eine Dicke 
von maximal 10 mm, vorzugsweise von 2 mm besitzt. 

14. Halbzeug nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die auBerste Schicht (4; 17) eine Dicke 
im Bereich von 1 bis 1,5 mm besitzt. 

15. Halbzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Formkorper stabformig mit zwei Stimfla- 
chen ausgebildet ist. 

16. Halbzeug nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Forrnkorper in Richtung seiner 
Langsachse eine Lange von 10 bis 40 mm, vorzugs- 
weise zwischen 10 und 20 mm, aufweist. 

17. Halbzeug nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die Stimflachen einen kxeis- oder ellip- 
senfbnnigen Querschnitt aufweisen. 

18. Halbzeug nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Durchmesser der Stimflachen zwi- 
schen 5 und 15 mm betragt. 5 

19. Halbzeug nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine der Stimflachen im wesentlichen 
durch das Material des Basiskorpers gebildet ist. 

20. Halbzeug nach Anspruch 15 bis 19, dadurch ge- 
kennzeichnet; daB der Formkorper konisch ausgebildet lO 
ist. 

21. Halbzeug nach Anspmch 20, dadurch. gekenn- 
zeichnet, daB die Stirnflache mit dem kleineren Quer- 
schnitt im wesentlichen durch das Material des Basis- 
korpers gebildet ist. 15 

.22. Halbzeug nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dicke der Schicht(en) in Richlung der 
Langsachse gesehen zu der Stirnflache mit dem groBen 
Querschnitt hin zunimmt. 

23. Halbzeug nach einem der Anspruche 1 bis 22, da- 20 
durch gekennzeichnet, daB der Formkorper aus einem 
Dental-Kunststoff gebildet ist, der mindestens 30 
Gew.-% anorganischen Fullstoff enthalt. 

24. Halbzeug nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Dental-Kunststoff ein Kunststoff auf 25 
Basis eines Gemisches aus mehrfunktionellen Meth- . 
acrylsaureestem ist. 

25. Halbzeug nach Anspmch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Formkorper ais anorganischer Full- 
stoff rheologisches Ba-Al-Si-Glas und rheologisch 30 
wirksame Kieselsaure enthalt. 

26. Halbzeug nach Anspmch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Formkorper aus 

etwa 30 bis 60 Gew.-% feinstgemahlenem Ba-Al-Sili- 
katglas (KomgroBe < 2 pm, mittlere KorngroBe = 35 
0,7 pm), 

etwa 5 bis 30 Gew.-% rheologisch wirksamer Kiesel- 
saure (PrimarkomgroBe ca. 1 pm) und 
etwa 10 bis 35 Gew.-% organischem Glas eines Gemi- 
sches aus mehrfunktionellen, hochmolekularen Meth- 40 
acrylsaureestem gebildet ist. 
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